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 Pengaruh Viskositas Pelumas pada Proses Metal Forming Deep 
Drawing terhadap Nilai Kekerasan Aluminium 
ABSTRAK 
Pelumas merupakan salah satu faktor penting dalam proses deep drawing 
karena berfungsi untuk mengontrol gaya gesek dengan menciptakan sliding contact 
antara blank dan punch. Dengan adanya pelumas dapat menjadi lapisan pasif untuk 
mencegah atau menghambat terjadinya kegagalan akibat kontak langsung antara 
blank dengan punch. Tujuan penelitian ini untuk mengetahui pengaruh viskositas 
pelumas terhadap beban punch yang dibutuhkan dan nilai kekerasan bahan. Hasil 
penelitian menunjukkan bahwa perbedaan viskositas pada proses deep drawing 
dapat mempengaruhi beban punch yang dibutuhkan dan nilai kekerasan bahan. 
Beban yang dibutuhkan untuk menekan blank paling besar terdapat pada pelumas 
oli ISO VG 68 yaitu sebesar 1562 kg dan beban paling kecil terdapat pada pelumas 
minyak goreng yaitu sebesar 1327,8 kg. Untuk hasil pengujian kekerasan pada 
daerah bawah produk, nilai kekerasan paling tinggi terdapat pada pelumas minyak 
goreng sebesar 26,17 VHN. Pada daerah dinding produk nilai kekerasan paling 
tinggi terdapat pada pelumas minyak goreng yaitu sebesar 26,68 VHN. Pada daerah 
lengkung produk nilai kekerasan paling tinggi terdapat pada pelumas oli ISO VG 
46 sebesar 29,15 VHN. Pada keseluruhan pengujian, minyak goreng adalah 
pelumas yang lebih efektif saat proses deep drawing karena tidak membutuhkan 
beban punch terlalu besar untuk menekan blank dan nilai kekerasan pada tiga titik 
uji tidak mengalami penurunan. 
Kata Kunci: Deep Drawing, Viskositas Pelumas, Kekerasan, Aluminium
The Effect of Lubricants Viscosity on Metal Forming Deep Drawing 
to Hardness Aluminum 
ABSTRACT 
Lubricants are one of important factors in deep drawing process because it 
aimed to control friction by creating a sliding contact between blank and punch. 
Therefore, lubricants can be a passive layer to prevent failure due to direct contact 
between blank and punch. This research is aimed to find out the effect of lubricants 
viscosity on the required punch load and the hardness value of the material. The 
result shows that the difference of viscosity in deep drawing process can affect the 
required punch load and the hardness value of the material. The heaviest load 
required to press the blank on ISO VG 68 oil is 1562 kg and the lightest load 
required on cooking oil is 1327.8 kg. the highest result of hardness testing in lower 
area of product is in cooking oil lubricant, 26.17 VHN. While, the highest result of 
hardness testing in wall area of product is in cooking oil lubricant, 26.68 VHN. For 
the more, the highest result of hardness testing in arch area of product is in ISO 
VG 46 oil lubricant, 29.15 VHN. in all testing, cooking oil lubricant is more 
effective during the deep drawing process because it does not need too large punch 
load to press the blank, meanwhile the hardness value at the three test points do not 
decrease. 
Keywords: Deep Drawing, Lubricants Viscosity, Hardness, Aluminum
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